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Vocrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern aus thermo- 
plastischem Material im Blasverfahren 

Die Brfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen von 
Hohlkorpern aus thermoplastischem Material im Blasverfahren 
mit einer roit Quetschbereichen versehenen, zwei- oder 
mehrteiligen Hohlform mit einem Pormnest und Mitteln zum 
ZufQhren des Blasgases in die Hohlform und ein darin 
befindliches zwischenerzeugnis, wobei die Hohlformteile an 
Bereichen, in welchen am zwischenerzeugnis eine SchweiBnaht 
zur verbindung zweier einander gegenuberliegender Wandbe- 
reiche zu bilden ist, paarweise zusammenwirkende Quetschbe- 
reiche aufweis^. 

Beim SchlieBen einer so ausgebildeten Hohlform werden 
wenigstens zwei Wandbereiche des zwischenerzeugnisses 
paarweise durch die zusammenwirkenden Quetschbereiche der 
sich in SchlieOrichtung relativ zueinander bewegenden 
Hohlformteile in eine Lage gebracht, in der sie zwischen 
den Quetschbereichen einander gegenSberliegen und parallel 
zur Trennfiache der Hohlformteile verlaufen, von den 
Quetschbereichen gegeneinander gedruckt und unter Bildung 
einer SchweiBnaht miteinander verschweiBt a*er-d^, wobei 
zugleich Abfallmaterial durch die zusammenwirkenden 
Quetschbereiche abgequetscht werden kann. 

Bei dieser Arbeitsweise ist die Tatsache bedeutsam, daB im 
Verlauf des Quetschvorganges zwei Zielsetzungen berucksxch- 
tigt werden mQssen, namlich einraal Herstellen einer 
einwandfreien Schweiflverbindung und zum anderen mSglichst 
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weitgehendes Abtrennen des uberf liissigeH, also ded Abfall^ 
materials. Die da2U jeweils notwendigeh Maflnahnien kSnnen 
nur mit Schwierigkeiten in Ubereinstimmung gebracht werden. 
Tatsachlich sind die HaBnahmen und die aus ihnen herzu- 
leitenden Wirkungen elnander entgegengerichtet . Bin 
einwandfreies Abtrennen des Ab£allinaterials setzt im 
allgemeinen relativ spitze Abquefcschkanten voraus, wohin- 
gegen das Herstellen einer einwandf reien Schweifinaht 
moglichst groflflachige Quetschbereiche erfordert. 

Die sich daraus ergebenden Probleme, die beispielsweise in 
der DE-PS 23 64 510 beschrieben werden, sind besonders 
gravierend bei der Herstellung von Hohlkdrpern aus therino- 
plastischem Material im Blasverf ahren, bei welchem das 
Zwischenerzeugnis ein durch Koextrusion mehrerer Schichten 
herges tenter Vorformling ist. Ein derartiger Vorformling 
und daniit auch der aus ihm hergestellt- Hohlkorper sind im 
allgemeinen aus wenigstens drei Schichten aufgebaut, von 
denen haufig eine als Tragschicht dienende Schicht aus 
einem Polyolefin besteht und wenigstens eine andere Schicht 
aus einem Material besteht, das Eigenschaf ten aufweist, die 
sich von denen des die Tragschicht bildenden Materials 
unterscheiden. Die dritte Schicht dient lediglich der 
Haftvermittlung zwischen den beiden erstgenannten Schich- 
ten, da es im allgemeinen nicht moglich ist, ohne diese 
dritte Schicht die beiden ersten 

Schichten miteinander zu verbinden. Bei einem derartigen 
mittels Koextrusion hergestellten Zwischenerzeugnis 
bestehen bezuglich der Herstellung einer einwandf reien 
Schweiflnaht, deren Starke alien im praktischen Betrieb 
auftretenden Beanspruchungen des resultierenden Hohlkorpers 
genugt, im allgemeinen keine Schwierigkeiten, wenn die z. 
B. aus Polyathylen bestehende Tragschicht Innen angeordnet 
ist, da die fur die Tragschicht in Frage kommenden Ma- 
terialien normalerweise gute SchweiBelgenschaf ten auf- 
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weisen. Hinzu kommt, daB die Dicke der Tragschicht durchweg 
wesentlich gttSBer ist als die der anderen Schichten, so dafl 
unabhangig davon, ob die anderen Schichten an der Schweifl- 
nahtbildung mehr oder weniger stark beteiligt sind, allexn 
die von der Tragschlcht gebildete SchweiBnaht in vielen 
rallen alien praktischen Anforderungen genugt. Wenn jedoch 
die Tragschicht auBen angeordnet ist, ergibt sich die 
unvermeidbare Konsequenz, dafl beim Abquetsch- und SchweiB- 
vorgang einander gegenuberliegende Bereiche der anderen, 
nun innen angeordneten Schicht gegeneinander gedrfickt und 
bei gleichzeitigem Abquetschen des Qberschussigen Materials 
miteinander verschweiBt werden. Diese andere Schicht 
besteht zumeist aus einem Material, welches eine Sperr- 
wirkung hat, also das Hindurchdif fundieren von Bestand- 
teilen des Piillgutes nach auBen Oder von Bestandteilen der 
umgebenden Atmosphare in das Innere des HohlkSrpers 
verhindert. Sie ist jedoch iro allgemeinen zu dunn, als dafl 
sie selbst dann, wenn sie gute Schweifleigenschaf ten hat, 
die Herstellung einer SchweiBnaht mit ausreichender 
restigkeit ermoglicht. Bntsprechendes gilt auch fur die 
als Haftvermittler dienende Schicht. Die auBen befindliche 
tragschicht ist bei dieser Anordnung der Schichten an der 
Schweiflnahtbildung nicht oder nur in unvollkommener Weise 
beteiligt, da zwischen den beiden einander gegenfiberliegen- 
den Bereichen der Tragschicht, die durch Schweiflen mitein- 
*nder zu verbinden waren, die anderen beiden Schichten, d. 
h., die Haftvermittlerschicht und die Sperrschicht, liegen 
und letztere aus den eingangs genannten Griinden mit dem die 
Tragschicht bildenden Material keine gute schweiBverbindung 
eingeht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Vorrichtung 
der einleitend beachriebenen Art so abzuwandeln, dafl die 
vorerwahnten Nacbteile vermieden werden. Allgemein wird 
unabhangig davon, ob das zwischenerzeugnis aus einer 



schicht Oder aus mehreren Schichten unterschiedlichen 
Materials besteht, angestrebt, unter alien in der Praxis in 
Betracht kommenden Bedingungen eine Schweiflnaht herstellen 
zu konnen, die hohen Anspr^ichen geniigt. Dies soli unab- 
hangig davon gelten, ob die Schweiflnaht, wie in der 
Mehrzahl der Falle, dazu dient, das Zwischenerzeugnis an 
sines Ends zu vsrschlisSsn odsr ob bsi kosnplisierterer 
Gestaltung des herzustellenden Hohlkorpers auch an anderen 
Bereichen desselben bzw. den entsprechenden Bereichen des 
Zwischenerzeugnisses iiberschussiges Material abgequetscht 
wird, wobei gleichzeitig die Notwendigkeit besteht, an den 
Abquetschstellen Zwischenerzeugnis bzw. Hohlkorper mittels 
einer Schweiflnaht wieder zu verschlieflen. Perner wird 
angestrebt, dafl trotz der hohen Qualitat der Schweiflnaht 
das uberschussige Material zumindest soweit abgequetscht 
wird, dafl es in der bisher ublichen Weise entfernt werden 
kann. Die Mittel zur Losung der Aufgabe sollen einfach und 
ggf, auch nachtraglich anbringbar sein. Der Arbeitsablauf 
soil durch Anwendung der Brfindung keine oder zumindest 
keine nennenswerte Verzogerung erfahren. 

Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Brfindung vor, dafl 
diein Beruhrung mit dem Zwischenerzeugnis kommenden 
Oberflachen der Quetschbereiche zumindest teilweise mit 
Vertiefungen und/oder Vorsprungen derart versehen sind, dafl 
die zwischen zwei derart igen Quetschbereichen gebildete 
Schweiflnaht am Zwischenerzeugnis und damit am £ertigen 
Hohlkorper wenigstens uber einen Teilbereich ihrer Langser- 
streckung einen etwa sagezahnartigen Verlauf aufweist und 
an der dem Pormnest abgekehrten Seite der mit Vertiefungen 
und/oder Vorsprdngen versehenen Quetschbereiche die 
zusammenwirkenden Formteile mit Abquetschkanten versehen 
Bind, die entlang der Trennflache der beiden Formteile 
verlaufen und zum Abquetschen von uberschussigem Material 
dienen. 
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Vorteilhaft sinJ beide einander gegeniiberliegenden und zur 
Bildung der sagezahnart igen SchweiBnaht zusaimnenwirkenden 
Quetschbereiche der Hohlformteile mit einer Zahnung 
versehen. 

GemaB einem weiteren vorschlag der Erfindung konnen die 
gegenuber den Abquetschkinten jeweils in Richtung auf das 
andere Formteil vorspr ingenden zShne an ihrer der jewei- 
ligen Abquetschkante zugekehrten Begrenzungsf iSche derart 
abgeschragt sein, daB ihre Starke in Richtung auf das 
jeweils andere Formteil abninmt. Dariiber hinaus kann eine 
Ausgestaltung vorteilhaft sein. bei welcher die Abquetsch- 
kanten sich in einem Abstand von der dem Formnest abgekehr- 
ten Seite der jeweils zugehSrigen, mit Vertiefungen 
und/oder vorsprungen versehenen Quetschbereiche befinden. 

im Ergebnis lauft die Erfindung darauf hinaus, dafi im 
Gegensatz zum Stand der Technik die SchweiBnaht nicht mehr 
ausschlieBlich entlang der Trennflache, bei der es sich 
haufig urn eine Bbene handelt, der beiden zusammenwirkenden 
Hohlformteile verlauft, sondern zumindest auf Teilen der 
Langserstreckung durch seitliches Abweichen von dieser 
Bbene eine VerlSngerung erfahrt, so dafl demzufolge die 
spezifische Beanspruchung der SchweiBnaht bei einer 
gegebenen Belastung derselben kleiner wird, wobei das 
Abfallmaterial an der dem HohlkSrperinneren abgekehrten 
seite der sSgezahnart Ig ausgebildeten SchweiBnaht entlang 
dem Verlauf der TrennflSche zwischen den beiden relativ 
zueinander bewegbaren Pormteilen abgequetscht wird. D. h., 
daB die beim Abquetschvorgang ebenfalls gebildete SchwexB- 
naht in der iiblichen Weise entlang der TrennflSche bzw. d6r 
Trennebene zwischen den beiden zusammenwirkenden Pormteilen 
verlauf t. Das AusmaB der im sSgezahnformigen Sehweinahtbe- 
relch vorhandenen seitlichen Abweichungen von der Trenn- 
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flache wird von der Grofie des Hohlkorpers abhangen, 
normalerweise jedoch nicht mehr als einige Millimeter 
betragen. Dies reicht jedoch zur Erzielung des angestrebten 
B£fektes aus. Der fur die Anwendung der Erfindung erfcrder- 
liche Hehraufwand besteht letztenendes nur darin, daB die 
Quetschbereiche der zusammenwirkenden Rohl£orniteilc- mit 
einer entsprechenden sagezcOinartig profilierten Oberflache 
versehen sein mussen. Im allgemeinen wird es zweckmaBig 
sein, die SchweiOnaht etwa syrametrisch zur Trennflache 
anzuordnen, so dafl sie einen etwa zick-zack-f Srmigen 
Verlauf erhalt. Es ist aber auch moglich, die Schweiflnaht 
ledlglich nach einer Seite bin von der Trennflache der 
Hohlform abweichen zu lassen oder nach einer Seite der 
Trennflache starker abweichen zu lassen als zur anderen 
Seite. Dies wird von den jeweiligen Gegebenheiten abhangen. 



Die beiden SchweiBnahtbereiche, also jener, der durch die 
AbQuetschkanten der Porrateile bewirkt wird, und der 
sagezahnformige SchweiBnahtbereich gehen normalerweise 
ineinander uber, so dafl sie schweiB- Oder verbindungstech- 
nisch eine Einheit darstellen, wobei jedoch der sagezahnar- 
tig verlaufende Teil fiir die Festigkeit der Schweiflnaht von 
besonderer Bedeutung ist« 

Die Schweiflnaht kann etwa zick-zack-f 5rmig und symmetrisch 
zur Trennflache der Hohlform geformt werden. Ferner kann 
die Schweiflnaht nur uber einen Teil ihrer Langserstreckung 
eine Verformung zur Bildung eines sagezahnartigen Verlaufs 
erfahren, und zwar vorzugsweise im mittleren Bereich ihres 
Langsverlaufs. 

Die Vorteile gemafl der Erfindung dureh die Verbesserung der 
Schweiflnahtqualitat kommen insbesondere bei solch^n 
Zwischenerzeugnissen bzw. daraus hergestellten Hohlkorpern 
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zur Geltung, die aus wenigstens zwei Schichten aus unt.r- 
schiedlichen Materialien bestehen. Aufgrund der Tatsache, 
dafl die Abquetschnaht in der TrennflSche der zusammenwir- 
kenden Hohlformteile, in der Mehrzahl der Anwendungsf Slle 
also in einer Ebene verlSuft, ist das Abtrennen des 
QberschuBmaterials nicht schwieriger als bei bekannten 
Verf ahren. 

in der Zeichnung ist ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung 
dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 in Schema einen Ausschnitt aus einer zweitei- 

ligen, geoffneten Hohlform mit zwischen den 
Porrahalften befindlichem dreischichtigem, 
SI :ilauchformigero Vorformling im Langsschnitt , 
• eiPfin Ausschnitt aus dem Quetschbereich einer 

Hohlformhalfte in perspektivischer und ausein- 
andergezogener Darstellung der Telle, 
Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III-III ocr Fig.1, 

Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellung mit 

den beiden Hohlformhalften in einer Zwischen- 
position wahrend des SchlieBvorganges, 
Fig. 5 eine der Pig. 1 entsprechende Darstellung un- 

mittelbar vor AbschluB der schlieBbewegung bei- 
der Formhalften, 
Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI -VI der Fig. 5, 

Pig. 7 einen Ausschnitt aus dem Quetschbereich der 

Hohlform in geschlossener Stellung der Hohl- 
formteile, jedoch ohne Vorforraling bzw. Hohl- 
korper. 

Pig. 8 einen Querschnitt durch den Boden eines Hohl- 

korpers mit daran befindlicher SchweiBnaht ge- 
maB Schnitt VIII-VIII der Pig. 9» 
Fig. 9 einen Schnitt nach der Linie IX- IX der Pig. 8, 

Fig. 10 eine der Pig. 8 entsprechende Darstellung der 



SchweiBnaht an einem Hohlkdrper, dessen Wan- 
dung jedoch nur aus einer Schicht besteht. 

Die Figuren 1 sowie 3 bis 6 zeigen eine Hohlform, wie sie^ 
abgesehen von der Ausgest al tung des den sagezahnart igen 
Verlauf des das Entstehen der SchweiBnaht bewirkenden 
Quetschbereiches , allgemein im Blasver fahren verwendet 
wird. 

Bin Zwischenerzeugnis in Gestalt eines schlauchformigen 
Vorf ormlings 11, der auf einer in der Zeichnung nicht 
dargestellten Extrusions-Einrichtung hergestellt worden 
istr wird von einer zweiteiligen Hohlform 12 aufgenommen, 
deren beide Halften 12a, 12b in Fig. 1 in der Of fenstellung 
dargestellt sind. Die beiden Formhalften 12a und 12b sind 
mit Quetschbereichen 14a, 14b versehen, die dem Boden 33 
(Fig. 8) des in der Hohlform 12 aus dem Vorformling 11 
herzustellenden Hohlkorpers zugeordnet sind. D. h. , daB 
sich bei dem in Pig. 1 - 8 dargestellten Ausf iihrungsbei- 
spiel der fertige Hohlkorper aus dem Kopf stehend in der 
Hohlform 12 befindet. Dies ist jedoch fur die Anwendung der 
Lehre gemaB der Erfindung keine Vorausset zung . Vielmehr 
kann der Hohlkorper, beispielsweise eine Flasche, ein 
Ranister Oder dgl., auch auf rechtstehend in der Hohlform 12 
hergestellt werden. 

Jeder der beiden Quetschbereiche 14a, 14d besteht aus zwei 
Teilbereichen 14a" und 14a* • bzw. 14b' und 14b'*. Die 
Ausgestaltung dieser Bereiche ist insbesondere in Pig. 2 zu 
erkennen, welche die Bereiche 14a' und 14a' • in auseinan- 
dergezogener Position darstellt. Die Bereiche 14a' und 14b' 
sind an Ihren elnander zugekehrten Seiten sagezahnartig 
ausgeblldet und derart elnander zugeordnet (Fig. 3, 4 und 
6), daB die Vorsprunge 16a bzw. 16b dir einen Formhalfte 
12a bzw. 12b etwa den Ausri^hmungen jewells der anderen 
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Formhalfte gegenuberliegen, wie dies die Figuren 3, 4 und 6 
erkennen iassen. Die Teilbereiche 14a bzw. 14b sind 
oberseitig, also entlang ihrer dem Formnest 18 abgekehrten 
Selte, jedoch mit einer Abquetschkante 20a, 20b versehen. 
Diese Kanten dienen dazu, uberschUss iges Material 21 vom 
Vorformling 11 bzw. dem daraus herzustellenden Hohlkorper 
abzuquefeschen. In def Zeiehnung slnd die Abquetsohkanten 
20a, 20b mehr Oder weniger scharfkantig dargestellt. Bs ist 
auch moglich, die Kanten etwas abzuflachen, also stumpf 
auszabilden. In jedem Pall wird das Abfallteil 21 uber 
einen dunnen Film Oder Steg mit dem Hohlkorper verbunden 
bleiben. Dieser Film Oder Steg ist jedoch so dunn, dafl 
normalerweise das Abfallstuck vom Hohlkorper ohne Schneid- 
vorgange abgerissen werden kann. 

Bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
sind die beiden sagezahnfSrmig ausgebildeten Quetsch-Teil- 
bereiche 14a', 14b' von plattenformigen Binsatzen 22a, 22b 
getragen, die so in der das Formnest 18 begrenzenden 
wandung der jeweiligen Formhalfte 12a bzw. 12b angebracht 
sind, daB die sagezahnfSrmigen Quetsch-Teilbereiche 14a', 
14b' innenseitig an die Quetsch-Teilbereiche 14a" und 
14b" anschlieBen, die durch die Abquetschkanten 20a bzw. 
20b begrenzt sind. Dabei ist, wie insbesondere Pig. 1 und 7 
erkennen lassen, jeweils die dem Formnest 18 abgekehrte 
Begrenzungsflache, bei dem in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel somit die obere, der jeweils zuge- 
horigen Abquetschkante 20a, 20b zugekehrte Begrenzungs- 
fiache 24a, 24b im sSgezahnf 6rmig ausgebildeten Bereich 
abgeschragt derart, daB in SchlieBrichtung 25a bzw. 25b der 
jeweils zugehorigen Formhalfte 12a bzw. 12b der Abstand von 
der jeweils zugehorigen Abquetschkante 20a bzw. 20b 
zunimmt. Dadurch wird zwischen oberer Begrenzungsflache 24a 
bzw. 24b sowie Abauetschkanten 20a, 20b zusatzlich Raura 
geschaffen, in welchen bei der SchweiBnahtbildung in der 
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letzten Phase des SchlleBens der Hohlform 12 zusatzliches 
thermoplastisches Material eindrlngen kann, welches an der 
SchweiBnahtbildung teilnimmt und diese somit verstarkt. 
Aufierdem wird dadurch die Bildung scharfer Ubergange an der 
SchweiBnaht verhindert« 

IiTi Zuge der vcn den beiden rcrnihalften 12a/ 12b in Richtung 
der P£eile 25a bzw. 25b ausgefuhrten SchlieBbewegung wird 
der Abschnitt des Vor f ormlinges 11, der sich zwlschen den 
beiden Quetschbereichen ^4a, 14b befindet, zunachst 
flachgedruckt , wie dies die ein Zwischenstadium der 
SchlieBbewegung darstellende Fig. 4 zeigt. Dabei kann der 
Vorformling 11 durch inneren Uberdruck bereits wahrend des 
SchlieBvorganges etwas voraufgeweitet sein, damit sich die 
beiden gegenuberliegenden Wandbereiche , die im Zuge der 
weiteren SchlieBbewegung miteinander zu verschweiBen sind, 
uber zumindest den groBten Teil d*^r I«ange der Quetschbe- 
reiche 14a, 14b und somit der entsprechenden Abmessung des 
Hohlkorperbodens erstrecken. 

Im Zuge der weiteren SchlieBbewegung kommen die sagezahn- 
formig begrenzten Quetsch-Teilbereiche 14a' , 14b', deren 
Vorsprtinge 16a, 16b und Ausnehmungen ITa, 17b in einer 
Bbene im wesentlichen senkrecht zur Langsachses des 
Vor£ormlinges 11 verlau£en, mit den beiden einander 
gegenuberliegenden Wandbereichen 26a, 26b in Eingriff , wie 
dies in den Figuren 5 und 6 dargestellt ist. Dabei erfahrt 
der zwlschen den sagezahnf ormigen Quetsch-Teilbereichen 
14a', 14b' befindliche Abschnitt des Vorformlinges 11 eine 
entsprechende, ebenfalls sagezahnartige Formgebung, wobei 
die beiden einander gegenuberliegenden Wandbereiche 26a, 
26b des Vorformlinges 11 unter Bildung einer sagezahnartig 
verlaufenden SchweiBnaht zwischen den beiden Quetsch-Teil* 
bereichen 14a und 14b miteinander verbunden werden. 



Fig. 5 der Zeichnung laflt erkennen, dafl in jener Phase des 
Schliefivorganges, in welcher die einander gegenuberliegen- 
den sagezahnartigen Quetsch-Teilbereiche 14a' , 14b' bzw. 
deren Vorsprunge 16a, 16b und Ausnehmungen 17a, 17b unter 
Bildung der SchweiBnaht 28 beginnen, miteinander in 
Eingriff zu kommenr die parallel zur Teilungsf lache der 
aohlforia 12 verlaufenden Quecseh-Teiiberelche 14a- and 
14b«' noch einen Abstand voneinander aufweisen, so dafl die 
Bildung der zwischen diesen Quetsch-Teilbereichen ent- 
stehenden, ebenfalls parallel zur Teilungsebene der Form 
verlaufenden, linearen SchweiBnaht 29 (Pig. 8 und 9) erst 
in der letzten Phase des SchlieBvorganges erfolgt, wobei 
dabei gleichzeitig das bereits erwahnte UberschuBmaterial 
21 durch die Abquetschkanten 20ar 20b abgequetscht wird. 

Da die Abquetschkanten 20a , 20b in einem Abstand von den 
sagezahnforraig ausgebildeten Quetschbereichen 14a*, 14b' 
angeordnet sind, wodurch die vorerwahnten Quetsch-Teilbe- 
reiche 14a"', 14b" entstehen, wird somit im Brgebnis eine 
SchweiBnaht gebildet, die aus zwei Teilbereichen 28 und 29 
besteht, wobei der etwa leistenf ormig oder stegartige 
Teilbereich 29 in der ublichen Weise parallel zur Teilungs- 
f lache der Hohlform verlauft, die bei dem in der Zeichnung 
dargestellten Ausf uhrungsbeispiel eine Ebene ist, wenn- 
gleich dies nicht immer der Fall zu sein braucht. Der 
andere, daran anschlieBende Bereich 28 verlauft sagezahn- 
oder zick-zack-f ormig, wodurch einmal eine zusatzliche, in 
gewisser Weise sogar formschlussige Verbindung zwischen den 
beiden miteinander zu verbindenden Wandbereichen 26a, 26b 
erzielt wird. Hinzu kommt, dafl durch den sagezahnfSrmigen 
Verlauf die Naht langer wird und damit im Fall einer 
mechanischen Beanspruchung die spezif ische Belastung 
abnimmt. 



Bel dem in den Figuren 1 sbwie 3 bis 6 und 8 daifgestellten 
Ausfuhrungsbeispiel besteht der Vorforitiling 11 aus drei 
Schichten: Der auQeren Tragschicht 30, einer inneren 
Schicht 31 aus anderem Material sowie einer dazwischen 
bet'indlichen Schicht 32, die als Haf tvermittlerschicht 
dient, damit die beiden Schichten 30 und 31, die aus 
miteinander nicht verschwei^^baren Mate**i^li«n bAstAhon, 
eine feste Verbindung miteinander eingehen. Wenngleich die 
Darstellungen in der Zeichnung beziiglich der Dicke der 
einzelnen Schichten nicht maBstablich sind, wird im 
Normalfall die Tragschicht 30, bei der es sich z. B. um 
eines der iiblichen Polyolefine handelt, immer wesentlich 
dicker sefn als die beiden anderen Schichten, da die 
Schicht 30 die mechanische Pestigkeit des herzustellenden 
Hohlkorpers bestiinmt. Die Qualitat des letzteren hangt 
weitgehend von der Beschaffenheit der SchweiBnahb ab, die 
z. B. bei den in der Zeichnung dargestellten Aussf iihrungs- 
beispielen im Bereich des Bodens des Hohlkorpers entsteht. 
MaBgeblich fur die Qualitat der SchweiBnah^ sind die beiden 
Schichten der einander gegeniiberliegenden Wandbereiche 26a 
und 26b, die miteinander verschweiBt werden. Wenn * im 
Gegensatz zu dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Pig. 1 sowie den 
Figuren 3 bis 6 und 8 - die Tragschicht 30 innen angeordnet 
ist, bereitet es im allgemeinen keine Schwierigkeiten, eine 
gute SchweiBnaht zu erzielen, da die Tragschicht eine 
ausreichende Wandstarke. aufweist. Wenn hingegen, wie im 
Palle des in den vorgenannten Figuren dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiels, die diinne Sperrschicht irihen angeord- 
net ist, kommen beim Gegeneinanderpressen der beiden 
einander gegehuberliegenden Wandbereiche 26a, 26b des 
Vorformlings die entsprechenden Wandbereiche der innen 
liegenden Sperrschicht 31 zur Anlage aneinander. Die dabei 
entstehende SchweiBnaht ist hinsichtlich ihrer Dicke 
bestimmt durch die Dicke der Sperrschicht 31 • Auf grund der 
Tatsache, daB das Material der - ausreichend dicken - 



Tragschicht 30 elnerseits und das Material der inneren 
Sperrschicht 31 andererseits sich aufgrund ihrer unter- 
schiedlichen Eigenschaf ten nicht oder nur schlecht mitein- 
ander verschweifien lasserir tragt das Material der Trag- 
schicht 30 zur Bildung einer SchweiBnaht oder zur Festig- 
keit derselben kaum etwas bei. Soinit mufl die SchweiBnaht so 
ausgefuhrt sein, daB trotz der geringen Dicke der Schicht 
31 die entstehende Schweiflverbindung eine ausreichende 
mechanische Festigkeit aufweist. Dies wird durch die 
Erfindung, also im wesentlichen durch die sagezahnformige 
Ausgestaltung der SchweiBnaht zumindest uber einen Teil 
ihrer Lange erreicht. 

Die Brfindung ist aber auch dann mit Nutzen anwendbar, wenn 
die Tragschicht innen angeordnet ist oder der Vorformling 
gemafl dem in Fig. 10 dargestellten Ausf uhrungsbeispiel nur 
aus einer Schicht desselben Materials besteht. In jedem 
Fall wird eine SchweiBnaht mit merklich besserer Qualitat 
hergestellt, so daB an den Hohlkorper groBere Anforderungen 
beziigllch seiner mechanischen Festigkeit gestellt werden 
konnen. Dies ist insbesondere bei Transportbehaltern^ z. B. 
bei Fassern wichtig, die wahrend des Transportes erheb- 
lichen Beanspruchungen ausgesetzt sind. 

In Pig. 10 r in welcher der Boden eines aufrechtstehenden 
Hohlkorpers dargestellt ist, sind mit der Ausf ahrungs£orm 
gemaB Pig. 8 ubereinstimmende Telle mit gleichen, jedoch 
jeweils urn 100 hdheren Bezugszeichen versehen. In beiden 
Fallen ist der Boden 33 bzw. 133 des Hohlkorpers einge- 
zogen, so daB, wie auch sonst ublich, die etwas vorstehende 
SchweiBnaht sich innerhalb der Binziehung be£indet. 

Bel del* vorstehend beschriebenen Ausf uhrungsbeispiel wird 
davon ausgegangen, daB die Lange de:^ zlck-zack-forniigen 
SchweiBnahtbereiches der Lange der gesamten SchweiBnaht 



i 
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entspricht. Dies ist jedoch nicht in alien Fallen erforder- 
lich. So wird es vielfachc mSglich sein, bel einer bei- 
spielsweise am Boden eines Bohlkocpers anzubringenden 
Schweifinaht nur den mittleren Bereich derselben sagezahn- 
oder zlck-zack-formig auszubilden und die daran nach 
beiden Seiten anschlieflenden Bereiche nur mit der iiblichen, 
in der Teilungsf lache der Form verlaufenden SchweiBnaht 29 
bzw. 129 zu versehen. Dies wird insbesondere dann moglich 
sein, wenn die an den zick-zack-formigen Abschnitt an- 
schlieflenden Endbereiche der SchweiBnaht sich am Qbergang 
vom Boden eines Hohlkorpers zu den Seltenwanden befinden, 
weil dort in vielen Fallen eine Materialanhauf ung ira Sinne 
einer VergroBerung der Wandstarke eintritt, so daB die sich 
in diesen Bereichen bildende SchweiBnaht ohnehin eine 
groBere Pestigkeit aufweist. 

wenngleich bei den vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsbei- 
spielen immer von der SchweiBnaht am Boden eines Hohlkor- 
pers die Rede war, ist die Erfindung keineswegs auf diese 
Ausfuhrungsform beschrankt. Vielmehr ist es ohne weiteres 
mSglich, auch an anderen Bereichen des Hohlkorpers, an 
denen eine SchweiBnaht anzubrlngen ist, die Lehre gemaB der 
Erfindung anzuwenden. Dies gilt z. B. fur mit einem GiJiff 
versehene Flaschen, bei denen es im allgemeinen erforder- 
lich ist, im Bereich des Griffes Material abzuquetsrhen und 
gleichzeitig eine SchweiBnaht herzustel len. Andere Anwen- 
dungsfallebetreffen kompliziert gefcrrate Hohlkorper, wie 
beispielsweise Kraftstoff tanks fQr Kraftfahrzeuge. 
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Schutzanspriich 



1 . Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern aus thermo- 
plastischem Material im Blasverf ahren mit einer mit 
Quetschbereichen versehenen, zwei- oder mehrteiligen 
HohJform mit einem Porranest und Mitteln zam Zufiihren des 
Blasgases in die Hohlform und ein darin befindliches 
zwischenerzeugris, wobei die Hohlformteile an Bereichen, 
an welchen am Zwisohenerzeugnis eine SchweiBnaht zur 
Verbindung zweier einander gegenflberliegender wandbereiche 
zu bilden ist, paerweise zusammenwirkende Quetsccbereiche 
aufweisen,dadurch gekennzeichnet, dafl die in Beri'hrung mit 
dem zwischenerzeugnis ^^^) kommenden OberflSchen der 
Quetschbereiche (14a, 14b) zumindest teilweise mit Ver- 
tiefungen (17a, 17b) und/oder Vorsprungen (16a, 16b) derart 
versehen sind, daB die zwischen zwei derartigen Quetschbe- 
reichen (14a', Mb') gebildete SchweiBnaht (28) am Zwi- 
schenerzeugnis und damit am fertigen HohlkSrper wenigstens 
iiber einen Teilbereieh ihrer LSngserstreckung einen atwa 
sagezahnartigen Verlauf aufweist un 1 an der dem Pormnest 
(10) abgekehrten Seite der mit Vertiefungen (17a, 17b) 
und/oder VorsprOngen (16a, 16b) versehenen Quetschbereiche 
(14a, 14b) die zusammenwirkenden Pormteile (12a, 12b) mit 
Abquetschkanten (20a, 20b) versehen sind, die entlang der 
Trennfiache der beiden Pormteile (12a, 12b) verlaufen und 
zum Abquetschen von iiberschassigem Material (21) dienen. 



2. Vorrichtung nach Anspruch ^, dadurch gekennzeichnet , daa 
beide einander gegenuber liegenden und zur Bildung der 
sagezahnartigen Schweiflnaht (28) zusammenwirkenden 
Quetschbereiche (14a', 14b') der Hohlformteile (12a, 12b) 
mit einer Zahnung versehen sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafl 
die gegenuber den Abquetschkanten (20a, 20b) jeweils in 
Richtung auf das andere Formteil (12a, 12b) vorspringenden 
Zahne (16a, 16b) an ihrer der jeweiligen Abguetschkante 
(20a, 20b) zugekehrten Begrenzungsf lache (24a, 24b) derart 
abgeschragt sind, dafi ihre Starke in Richtung auf das 
jeweils andere Formteil (12a, 12b) abnimmt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Abquetschkanten (20a, 20b) sich in einem Abstand von 
der dein Formnest (10) abgekehrten Seite der jeweils 
zugehorigen, mit Vertiefungen (17a, 17b) und/oder Vor- 
sprungen (16a, 16b) versehenen Quetschbereiche (14a, 14b) 
befinden. 
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